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(57) Proc6d6 de fabrication d'une jante pour cycle 
du type qui consiste & cintrer un morceau de profit 
obtenu par filage ou extrusion d'alliage d'aluminium, 
caract6ris6 en ce que dans une 6tape compl6merrtaire 

FIG 5 



il est r6alis6 un usinage chimique qui consiste & proc6der 
£ ['enlevement de m6tal par dissolution dans un bain chi- 
mique agressif. 
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Description 

La prgsente invention est relative a un proc6d6 de 
fabrication d'une jante pour cycles. Elle concerne aussi 
les jantes r6alis6es avec le procede. 

Les jantes, et notamment celles destinies aux 
cycles, sont realisees par un profit en aluminium cintre. 
Dans la plupart des cas, elles sont relives au moyeu par 
des nappes de rayons af in de constituer la roue du v6hi- 
cule. Les profiles utilises sont de diff6rents types, mais 
ont ggngralement la forme d'un U, comprenant deux 
ailes laterales, dont les parois exterieures constituent les 
faces ou f lanes de freinage contre lesquels les patins de 
frein sont mis en pression pour assurer le freinage 
desire. 

Les jantes actuelles sont traditionnellement reali- 
sees de fagon connue en soi a partir d'un morceau de 
profit habituellement en aluminium d'une longueur 
determinSe, qui est cintre et dont les deux extr6mites 
sont mises en contact et solidaris6es. La rigidrte de 
I'anneau ainsi realise est bien entendu fonction de la 
qualite du materiau utilise pour r6aliser le profile initial et 
notamment sa resistance, qui est obtenue selon un pro- 
cede dit par f ilage ou par extrusion d'aluminium au tra- 
vers d'une f iliere ayant les dimensions et les formes de 
la section du profile a r6aliser. 

Dans le domaine du cycle, les utilisateurs sont de 
plus en plus exigeants pour le choix de leur materiel et 
ceux-ci cherchent, bien entendu, le cycle le plus I6ger et 
le plus resistant, ce qui, a priori, est incompatible, mais 
ce probieme est solutionne par la pr§sente invention 
comme nous nous en expliquerons ci-apres. En ce qui 
concerne les jantes des cycles, si le constructeur desire 
proposer a la vente une jante robuste, il peut, bien 
entendu, fabriquer la jante en acier, mais ce n'est pas 
une solution. Si ledit constructeur choisi un alliage leger 
comme de I'aluminium, il a le choix suivant : sort utiliser 
un profit d*6paisseur importante, sort utiliser un profile 
realise avec un alliage d'aluminium plus resistant. Tou- 
tefois. dans le procede de filage ou d'extrusion, plus le 
materiau est resistant, plus doit &tre importante repais- 
seur des parois du profile a fabriquer. II en resulte que 
plus le materiau sera resistant, plus la jante sera lourde 
et le probieme que Ton souhaitait solutionner n'est tou- 
jours par regie. 

En outre, plus repaisseur du profile 6tir6 est faible. 
plus son extrusion, puis son assemblage bout a bout 
apres cintrage sont diff idles. Une solution consistent a 
ralentir la vitesse d'6tirage, mais e'est au detriment de la 
product! vit6. 

La presents invention veut done r6soudre les pro- 
biemes evoques precedemment en proposant un pro- 
cede de fabrication qui permet de realiser une jante 
legere. mais robuste, et ce avec un materiau du type 
alliage d'aluminium de forte resistance. 

Ainsi, le procede de fabrication d'une jante pour 
cycle selon llnvention est du type qui consiste a cintrer 
un morceau de profile obtenu par filage ou extrusion 
d'alliage d'aluminium, et est caracterise en ce que dans 



une etape compiementaire il est realise un usinage chi- 
mique qui consiste a proceder a I'enl6vement de metal 
par dissolution dans un bain chimique agressif. Lots de 
cette etape compiementaire, la jante est immergee dans 

5 un bain chimique agressif du type acide ou basique. 

Selon des caracteristiques compiementairesdu pro- 
cede apres la premiere phase de retape compiemen- 
taire qui consiste a immerger la jante dans une solution 
d'attaque pour usinage chimique, il est procede ensuite 

10 a une deuxieme phase qui consiste a rincer la jante dans 
un bain de ringage contenu dans une deuxieme cuve sui- 
vie par une troisieme phase qui consiste a proceder a 
une neutralisation dans un bain de neutralisation con- 
tenu dans une cuve de neutralisation sulfbchromique, 

15 puis la jante lors d'une quatrieme phase, subit un 
deuxieme ringage dans un bain de ringage. 

Selon une variante de mise en oeuvre du procede, 
le morceau de profile subit ces differentes operations 
avant d'etre cintre et assemble bout a bout. 

20 L'invention concerne aussi la jante pour cycle r6ali- 
see selon le procede de l'invention. 

D'autres caracteristiques et avantagesde l'invention 
se degageront de la description qui va suivre au regard 
des dessins annexes, qui ne sont donn6s qu'a titre 

25 d'exemples non limitatifs. 

Les figures 1 , 2 et 3 illustrent une jante selon l'inven- 
tion. 

La f igure 1 est une vue en plan. 

La figure 2 est une vue en coupe diametrale selon 

30 IMI. 

La figure 3 est une vue en coupe selon Ill-Ill a plus 
grande echelle. 

La figure 4 illustre retape compiementaire selon 
('invention, tandis que la figure 5 morrtre ce qui est fait 
35 tors de cette etape par une coupe transversale de la 
jante. 

La figure 6 illustre la pose d'un oeillet sur la jante. 
selon un mode preterentiel de realisation. 

La figure 7 repr6sente partiellement vue de I'inte- 

40 rieur une jante selon une variante de mise en oeuvre du 
procede selon llnvention. 

La figure 8 est une vue partielle de cdte de la jante 
selon la figure 7. 

La jante fabriquee selon le procede de l'invention, 

45 par exemple du type de cede illustr6e par les figures 1 , 
2 et 3 et portant la reference general e (1), est destines 
a etre equipee de fagon connue en soi, de rayons, d'un 
moyeu et d'un pneu pour constituer la roue d'un cycle. 
La jante proprement drte (1) de plan general de symetrie 

so (?) est un anneau de grand diametre d'axe (XX*). realise 
par un profile en aluminium qui presents une section 
ayant la forme generate d'un U ouvert vers la peripheric 
exterieure, dans lequel est destine a prendre place le 
pneu et la chambre a air eventuelle. Le profile possede 

55 deux ailes (3, 4) laterales avantageusement symetriques 
par rapport au plan (P) reliees par deux parois transver- 
sales (5, 6) espacees Tune de I'autre : une paroi infe- 
rieure (5) et une paroi intermediate (6). Les deux parois 
(5, 6) fbrmant avec les ailes laterales (3, 4) un caisson 
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pgriphgrique (7) desting notamment k assurer ta tenue 
mgcanique et la rigiditg de la jante, et notamment per- 
mettre aussi I'accrochagedes rayons (non reprgsentgs). 
Notons, par ailleurs, quel'extrgmrtgdechacunedesailes 
(3, 4) comprend avantageusement une saillie d'extrgmrtg 
(8, 9) destinge k retenir le pneu gquipant la roue. Par 
ailleurs, la parol intermgdiaire (6) comprend un logement 
circulate pgriphgrique de retenue et de centrage (10) 
comprenant deux parois verticales (11, 12) et un fond 
(13) concave et dont la courbure est, par exemple, un 
cercle. Comme cela est connu, les deux parois transver- 
sales (5, 6) sorrt perches d'une sgrie de trous (50) des- 
tines k recevoir des oeillets de retenue destines k retenir 
les rayons. Ajoutons k cela que la face externe (40, 4) 
des deux ailes (3, 4) constitue les faces ou f lanes de frei- 
nage. 

De fagon connue, la jante est rgalisge k partir d'un 
morceau de profit qui est dgcoupg dans une barre, cin- 
tr6 selon un anneau circulaire puis assemble bout k bout. 
Le profile est par exemple un alliage d'aluminium, toute- 
fois d'autres materiaux peuvent convenir, notamment 
des materiaux tels que racier, ou des alliages de titane, 
de magnesium, ou encore un matgriau connu sous le 
nom de ZAMAK. 

Le cintrage est rgalisg selon une technique connue 
qui ne sera pas dgcrite en details. De fagon connue 
aussi, aprgs cintrage, le morceau de profile est assemble 
bout k bout par exemple par une technique connue de 
soudure, ou d'assemblage mecanique par emmanche- 
merit, ou par collage. 

Ensuite, la jante est perc6e d'une plurality de trous 
(50) destines aux rayons de liaison avec le moyeu. Habi- 
tue! lement, ces orifices sorrt equipes d'oeillets qui ser- 
vent de siege aux ecrous des rayons. De fagon connue, 
deux types d'oeillets sont habitueilement utilises, les 
oeillets simples sertis sur la paroi irrferieure (5), et les 
oeillets doubles qui traversent le caisson (7) en prenant 
appui sur chacune des parois (5) et (6). D'autres techni- 
ques peuvent §tre utilis6es. Par exemple, les ecrous sont 
equipes d'une rondelle qui eiargit sa surface d'appui sur 
la paroi irrferieure. Ou bien les 6crous sont pos6s direc- 
temerrt sur la paroi (5). 

De fagon preferentielie, la jante est equipee 
d'oeillets de type double. Mais ceci n'est pas essentiel 
vis k vis de rinvention. 

Selon le proc6de de rinvention, dans une etape 
compiementaire faite au cours du processus de fabrica- 
tion, il est realise un usinage chimique qui consiste k pro- 
ceder k ['enlevement de metal par dissolution du metal 
dans un bain chimique agressif du type acide ou basi- 
que. 

La figure 4 iliustre cette etape compiementaire pro- 
prement dite de fagon schematique et lors de laqueile, 
aprgs preparation de la jante, il est proc6d6 aux diff 6ren- 
tes phases success rves suivantes : 

- une premiere phase qui consiste k immerger (60) la 
jante (2) dans une solution d'attaque pour usinage 
chimique. Cette solution est. par exemple, un bain 



agressif (51) acide ou basique contenu dans une 
cuve d'immersion (52) , 

une deuxieme phase qui consiste ensuite k rincer la 
jante dans un bain de ringage (53) contenu dans une 
5 deuxieme cuve (54), 

une troisigme phase qui consiste k procgder k une 
neutralisation dans un bain de neutralisation (55) 
contenu dans une cuve de neutralisation (56) sutfo- 
chromique, 

10 - la jante subit ensuite un deuxigme ringage dans un 
bain de ringage (57). 

Lors de ta phase d'attaque chimique pendant 
laqueile la jante est immergge dans le bain agressif (51), 

15 il y a attaque de la matigre et dissolution de celle-ci. 
L'gpaisseur du profilg diminue done progressivement et 
la profondeur de I'usinage chimique est, bien entendu, 
fonction du bain utilisg et du temps d'immersion. La 
figure 5 iliustre le profilg avant I'usinage chimique par un 

20 trait fin interrompu, et un trait fort continu une fois le trai- 
tement realise. On voit sur cette figure que l'gpaisseur 
des diffgrentes parois (3, 4, 5, 6) a diminue et que, de ce 
fait, tout en restant robuste et rgsistante, la jante obtenue 
est plus Igggre qu'une jante de robustesse gquivalente. 

25 Notons, par ailleurs, que les faces internes du caisson 
(7) ont aussi subi une dissolution gr&ce au produit y gtant 
pgngtrg par les drffgrents trous (50) rgalisgs dans les 
parois transversales (5, 6). 

L'usinage chimique de la jante est realise selon un 

30 processus connu en lui-mgme. Dans le cas ou le mat6- 
riau utilise est un alliage d'aluminium, on utilise un bain 
agressif de soude caustique ou de sulfure de sodium 
dont la temperature est rggulge k environ 80°C. L'atta- 
que chimique dure environ 12 minutes, et la jante est 

35 dissoute sur une epaisseur de I'ordre de 2 dixiemes de 
millimetre. Les jantes sont maintenues dans le bain 
agressif par des points d'attache situes au niveau de 
leurs f lanes. Ces points d'attache perturbent localement 
Tattaque chimique, et ggngrent des saillies locales cor- 

40 respondant k des zones non attaquges. Mais, selon une 
technique de finition prgfgrge, les flancs des jantes 
seront usings ultgrieurement pour former des surfaces 
de freinage. Ces saillies locales disparattront done lors 
de I'usinage des flancs. Selon une autre technique, les 

45 jantes reposent dans le bain agressif sur des rouleaux 
entraTnes en rotation. Les jantes sorrt elles-m§mes 
entraTnees en mouvement, ce qui ameiiore I'homogg- 
neite de Tattaque chimique. 

Si la jante est en alliage de titane, i'agent d'attaque 

so peut §tre de I'acide f tuorohydrique ou de I'acide fluosili- 
cique melange k de I'acide nitrique. 

Aprgs le ringage, la jante peut subir des operations 
de finition connues telles que I'usinage du joint de sou- 
dure, lorsque les deux extrgmrtes de la jante ont ete 

55 assembles par soudure, traitement de surface anodi- 
que, usinage des flancs lateraux (40. 41) pour former des 
surfaces de freinage, tel que cela est decrit dans la 
demand e de brevet europgen 93 40 1 704. 7. Dans ce cas, 
il faut remarquer que le profilg brut, e'est-g-dire celui dont 
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la section est representee en trait interrompu dans la 
figure 5, presente des flancs dont repaisseur tient 
compte k la fois de I'attaque chimique et de I'usinage des 
surfaces de freinage qui est ensuite realise. Une autre 
operation consiste k poser les oeillets dans les trous (50) 
pour ensuite mettre en place les rayons de liaison avec 
le moyeu de la roue. 

Ces diff erentes operations ne sont pas essentieiles 
au regard de llnvention. El les ne sont indiqu6es qu'd titre 
d'exemple. 

Selon un autre mode de mise en oeuvre de I'inven- 
tion, le morceau de profile est plonge k I'etat brut, c'est- 
&-dire avant cintrage dans le bain agressif (51 ) puis dans 
les bains suivants. 

Une fois le traitement realise, la barre de profile pr6« 
sente en section la forme representee en trait fort dans 
la figure 5. La barre est ensuite cintree puis assemble 
bout k bout pour former la jante. Dans ce cas, comme 
repaisseur des flancs est diminu6e, il peut §tre pr6f6r6 
d'assembler les deux bouts de la barre cintree k I'aide 
d'un manchon engage en force dans les deux extr6mit6s. 
D'autres techniques peuvent cependant convenir, 
notamment la soudure. 

En variante, le morceau de la barre est cintre puis il 
subit les operations de traitement chimique avant 
('assemblage de ses deux bouts. 

L'usinage chimique qui a 6t6 dealt aboutit k une 
jante presentant en section des epaisseurs de parois 
relativemerrt faibles. d'ou un gain de masse qui donne 
une diminution du poids et de I'inertie de la jante. Une 
bonne rigidite de la jante en flexion et en torsion est 
cependant obtenue grace au materiau utilise et k la 
forme finale de la section de la jante. 

En d'autres termes, selon un mode avantageux de 
mise en oeuvre de llnvention, on choisit pour r6aliser la 
jante un materiau presentant une rigidite eievee, ce qui 
permet de diminuer repaisseur de paroi. Pour que 
I'extrusion d'un tel profile et le cas 6ch6ant I'assemblage 
de la barre de profile apres cintrage soierrt facilites, le 
profile est extrude avec une epaisseur de paroi egale k 
repaisseur finale souhaitee augmentee partout d'une 
surepaisseur sensiblement unrforme qui est ufterieure- 
ment dissoute par une attaque chimique. 

Le procede de I'invention permet avantageusement 
de realiser des jantes avec une epaisseur de paroi trans- 
versals (5) remarquablement faible. Or, il est usuel de 
sertir sur cette paroi les oeillets pour la mise en place 
des rayons. 

Pour une meilleure repartition des contraintes trans- 
mises par les rayons, les oeillets utilises sont de prefe- 
rence de type double. 

La figure 6 represente en section la jante de la figure 
3 equipee d'un tel oeillet. Comme cela est represente, 
I'oeillet pr6sente un corps (31) en forme de cuvette cylin- 
drique qui est engag£e dans un orifice situe sur le fond 
(1 3) de la paroi intermediaire (6). Le corps presents dans 
sa parte superieure une collerette (32) qui prend appui 
sur le fond (13). Vers le bas, la cuvette se referme en une 
sorte de col qui traverse ('orifice inf£rieur (50). A ce 



niveau, un anneau de sertissage (33) assemble le col de 
la cuvette k la paroi inferieure (5). De fagon connue, 
I'anneau de sertissage et le fond de la cuvette (31) sont 
prevus pour servir de siege k I'ecrou d'un rayon de liaison 

5 avec un moyeu. 

Ce type d'oeil let est pr6f 6r6 avec la jante telle qu'elle 
k ete decrite precedemment car il assure k intervalle 
regulier une liaison mecanique entre les deux parois 
transversal es (5) et (6) du caisson. Les sollicitations que 

w les rayons de la roue exercent sur la jante sont de ce fait 
reparties entre les deux parois transversales (5) et (6). 

II est, bien entendu. possible de pr6voir des zones 
que Ton ne souharte pas voir attaquees chimiquement. 
C'est, par exemple, le cas des parois transversales (5, 

15 6) au niveau des trous (50) de retenue des rayons. Ainsi, 
pour conserver repaisseur initiale au niveau de ces 
zones, il est possible, par un masquage preiiminaire rea- 
lise au niveau de ces dites zones et avant immersion, de 
les preserver de I'attaque chimique. Pour illustrer cela, 

20 la figure 7 represente partiellement la paroi inferieure 

(60) d'une jante, vue de I'interisur, au niveau d'un trou 

(61) prevu pour la pose d'un oeillet. La figure 8 repre- 
sente la mfime jante vue de c6t6. 

La jante representee a subi les operations d'usinage 

25 chimique decritss precedemment. Autour du trou (61), 
la jante presents une paroi inferieure (60) avec une zone 
(63) d'6paisseur renfbrc6e. Le trou (61 ) se trouve au cen- 
tre de la zone (63). Cette zone presents par exemple une 
forme d'etoile k quatre branches orientees radialement 

30 par rapport au trou (63) . De fagon connue, les trous sont 
perces au milieu de la paroi inferieure de la jante, ou en 
quinconce. Les zones (63) peuvent Stre realis6es autour 
des trous de fagon symetrique ou dissymetrique. La 
figure 7 montre une disposition en quinconce des trous 

35 et des zones dissymetriques d'epaisseur renforc6e, avec 
une branche plus longue orientee transversalement. La 
zone (63) a ete obtenue par un masquage local de la 
jante brute, avant usinage, par exemple au moyen d'un 
vernis ou autre cache approprie. Ce vernis a protege 

40 localement la zone, qui n'a done pas ete dissoute au 
cours de I'attaque chimique. Ainsi, dans la zone (63), la 
surepaisseur du pont inferieur de la jante correspond k 
repaisseur de matiere qui a ete dissoute sur le reste de 
la jante. 

45 La jante peut presenter des zones telles que la zone 
(63) au niveau de chaque trou prevu pour recevoir un 
rayon. Ces zones renforcent localement la paroi infe- 
rieure de la jante en diffusant sur une surface relative- 
merit importante de la paroi les contraintes que la 

so tension des rayons transmet. 

Des zones de renfort peuvent §tre creees locale- 
ment de la m£me fagon dans d'autres faces de la jante, 
en particulier au niveau des parois transversales supe- 
rieure et inferieure. quelle que soit leur forme, et en par- 

55 ticulier quels que sort I'orientation et le rayon de leur 
courbure. La technique d'usinage chimique mise en 
oeuvre permet de realiser ces zones d'6paisseur renfor- 
cee avec une grande souplesse. 
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II va de soi que Ton ne sortirait pas du cadre de 
I'invention quel que solt I'ordre de ces etapes et phases 
successives d6crites pr6c6demmerrt. 

Bien entendu, llnvention n'est pas limitee aux 
modes de realisation d6crits et repr6sent6s k trtre 5 
d'exemples, mais eile comprend aussi tous les equiva- 
lents techniques ainsi que leurs combinaisons. 

Revendications 

10 

1 . Proc6d6 de fabrication d'une jante (2) pour cycle du 
type qui consiste k cintrer un morceau de profile (14, 
16) obtenu par fiiage ou extrusion d'alliage d'alumi- 
nium, caracterise en ce que dans une etape com- 
piementaire (EC) il est realise un usinage chimique 75 
qui consiste k proceder k I'enievement de metal par 
dissolution dans un bain chimique agressif. 

2. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que la 20 
jante (2) est immergee dans un bain chimique (51) 
agressif du type acide ou basique. 

3. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 2, caracterise en ce qu'apr&s 25 
la premiere phase de retape compiementaire qui 
consiste k immerger (50) la jante (2) dans bain 
agressif (51), il est procede ensuite k une deuxi erne 
phase qui consiste k rincer la jante dans un bain de 
ringage (53) contenu dans une deuxieme cuve (54) 30 
suivie par une troisieme phase qui consiste k pro- 
ceder k une neutralisation dans un bain de neutra- 
lisation (55) contenu dans une cuve de 
neutralisation (56) sulfochromique, puis lors d'une 
quatrieme phase, la jante subit un deuxieme ringage 35 
dans un bain de ringage (57). 

4. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise par le fait que 

le bain agressif (51) consiste en de la soude caus- 40 
tique. 

5. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise par le fait que 

le bain agressif (51) consiste en du sulfure de 45 
sodium. 

6. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise par le fait que 

les jantes sont plongees dans le bain agressif (51) so 
en etant maintenues par des points situ6s sur leurs 
f lanes lateraux. 

7. Procede de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise par le fait que 55 
les jantes reposent dans le bain agressif (5 1 ) sur des 
rouleaux entra!n6s en rotation. 



8. Proc6d6 de fabrication d'une jante (2) pour cycle 
selon la revendication 3, caracterise par le fait que 
certaines zones de la jante sont masqu6es avant 
immersion dans le bain agressif, pour creer des 
zones (63) d'6paisseur renforc6es apres dissolu- 
tion. 

9. Jante pour cycle realisee selon I'une quelconque 
des revendications prec6dentes. 

10. Jante selon la revendication 9, caracterisee par le 
fait que sa paroi inferieure (60) presente localement 
des zones (63) d'epaisseur renforc6e. 

1 1 . Roue pour cycle, caracterisee par le fait qu'elle com- 
prend une jante realisee selon le procede d6fini 
dans I'une quelconque des revendications prece- 
dent es. 
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